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AnmeldUr Leifeld & Co., 473 Ahlen/Westf. 

Verfahren zur Herstellung von Lagerschalen fur 
Kugellager 



Die Erf indung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von Lagerschalen von Kugellagern, insbesondere von 
Leichtkugellagern, mit einem vorzugsweise mittigen 
AnschluBf lansch aus Blech durch Drucken sowie eine 
Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens. 

Es ist bereits ein Verfahren zur Herstellung von Walz- 
lagergehausen durch Drucken bekannt geworden (OS 2 207 
308) bei welchem ausgehend von einem zylindrischen 
Korper oder einer Honde die Walzkorperrillen oder der 
einstuckige Flansch durch Drucken geformt werden. Nacb- 
teilig ist hierbei aber, daB hohe Umf ormungsgrade un- 
vermeidbar sind und daB dadurch das Verfahren auf gut 
umformbare Werkstoffe begrenzt ist* Nachteilig ist 
weiterhin, daB die Plansche nur seitlich von der Lauf- 
flache der Walzkorper angesetzt sein konnen und daB 
der Rillengrund der Laufkorperrillen eine geringere 
oder hochstens gleich hohe Dicke aufweist, als der 
Ausgangskorper, 

Es ist weiterhin bekannt, Lagerschalen von Kugella- 
gern durch Pressen oder Ziehen mit nachfolgendem spa- 
nenden Bearbeiten herzustellen. Bei einem mittigen 
Plansch ist dabei in der Mitte der Walzkorperrille 
ein Spalt und jede Lagerschale ist aus zwei symmetri- 
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schen Halften zusammengesetzt. Insgesamt mussen al- 
so nachteilig vier verschiedene Werkstiicke bearbei- 
tet werden, von denen jeweils zwei spater zusammen- 
gesetzt werden, sind Bearbeitungsvorgange auf ver- 
schiedenartigen Werkzeugmaschinen erf orderlich und 
es unterbleibt insbesondere die erwiinschte starkere 
Verdichtung des Walzkorperrillengrundes. Daneben sind 
die bekannten, spanenden Yerf ahren auch nur sehr be- 
schrankt wirtschaftlich. 

Es ist demgegenuber Aufgabe der Erfindung^ ein Ver- 
fahren zur Herstellung von Lagerschalen von Kugella- 
gern, insbesondere von Leichtkugellagern zu schaffen, 
bei welchem die vorgenannten Nachteile und die des 
Standes der Technik nicht mehr auftreten und welches 
besonders einfach, schnell, nicht spanend und mit ge- 
ringen Werkzeugmaschinen- und Werkzeugkosten durch- 
fiihrbar ist. 

Die durch das erf indungsgemaBe Verfahren erzeugten 
WaLzlagerschalen sollen weiterhin eine exakte Eund- 
lauf genauigkeit, eine Verdichtung der Materialober- 
flache der Wglzkorperrillen aufweisen und die Innen- 
und AuBenringe sollen jeweils einstiickig sein und es 
soli auch nur schlecht umf ormbares Material verwend- 
bar sein. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaB dadurch gelost, 
daB eine Blechronde durch radiale Zustellung gespal- 
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ten und danach die Laufflache ausgebildet (profiliert) 
• wird, 

Vorteilhaft kann das Spalten durch Zustellung von 
aufien auf den Roiidenumf ang oder von innen auf den Urn- 
fang der Mittenbohrung der Eonde erfolgen und beim 
Profilieren mit einer anderen Rolle mit einer der spa- 
teren Ausbildung der Laufkorperrille entsprechenden 
Form erfolgt vorteilhaft eine Verdichtung der Lauf- 
flache der Walzkorperrille. 

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verf ahrens kenn- 
zeicbnet sich vorteilhaft durch Puhrungselemente an 
der an sich bekannten Spaltrolle zum Einstellen vom 
Schenkeln gleicher Dicke des sich auf spaltenden Ron- 
denmaterials, Zur Herstellung sowohl von Innenringen 
als auch AuBenringen ist die erf indungsgemaBe Vorrich- 
tung vorteilhaft sowohl fur die Benutzung von Spalt- 
und Prof ilierrollen von auBen und iiber einen Werkzeug- 
tragerarm auch von innen ausgeriistet, 

Im folgenden werden Ausfuhrungsbeispiele der Erfin- 
dung anhand von Zeichnungen naher beschrieben. Es 
zeigen: 

Pigur 1 einen Schnitt durch einen Walzkorp erring ge- 

maB dem Stand der Technik, 
Pigur 2 einen Schnitt durch einen WaLzkorp erring ge- 

maB der Erfindung, 
Pigur 3 schematisch das Spalten und Profilieren eines 
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Figur 4 die Herstellung eines Walzkorper-AuBenringes 
durch ebenfalls Spalten und folgendes Profi- 
lieren. 

In den Figuren 3 und 4 ist schematisch das Spalten 
und das Profilieren als gleichzeitiger Bearbeitungs- 
gang dargestellt; fur den Fachmann selbstverstandlich 
erfolgen diese Bearbeitungsvorgange aber nacheinander 
und sind lediglich zur Vereinf achung der Darstellung 
innerhalb einer Zeichnung gezeigt. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren laBt sich insbesonde- 
re zur Herstellung von Lagerschalen mit groBeren 
Durchmessern, z.B. von 300 bis 1500 mm und Kugel- 
durchmessern bis zu ca. 20 mm verwenden. Die Bela- 
stungen sind vorteilhaft nur gering einzusetzen und 
die Blechstarken konnen z.B. vorzugsweise zwischen 2 
und 10 mm variieren. Fiir den,Fachmann selbstverstand- 
lich ist das erfindungsgemaBe Verfahren aber auch 
fiir die Herstellung von Lagerschalen anderer Dimen- 
sionen und fiir hohere Belastungen geeignet. Durch die 
geringe Umf ormung wahrend der Fertigung ist auch die 
Fertigung aus schwer umformbaren Materialien wie z. 
B. Messing oder nichtrostendem Stahl moglich. Durch 
die geringe Umformung ergibt sich weiterhin eben- 
falls eine geringe Umformzeit, welche die Wirtschaft- 
lichkeit des Verfahrens stark erhoht. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren gent gemafl den Figuren 
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von einfachem Vormaterial, namlich ringf lachenf ormi- 
gen Blechen aus, die in zweiteiligen Futtern gespannt 
entweder gemaB Figur 3 von auBen oder gemaB Figur 4 
mittels an sich bekannter Spaltrollen von innen ge- 
spalten werden. Es ist zwar bisher nur Spalten von 
aufien bekannt, es hat sich aber uberraschenderweise 
herausgestellt, daB auch ein Spaltvorgang von innen 
mit Hilfe einer Spaltrolle, die an einem Werkzeugarm 
gefuhrt ist, moglich ist. Zur gleichmafiigen Aufspal- 
tung der Honde bzw. des ringf lachenf ormigen Blechs 
weist die Spaltrolle vorteilhaft nicht gezeigje FUh- 
rungselemente an beiden Seiten auf , welche die Spalt- 
rolle geaau in die Mitte des Materials einstellen und 
so Schehkel gleicher Dicke aufspalten lassen. Die 
FOhrungselemente sind zuruckschiebbar ausgebildet, 
so daB sie'nach dem erfolgten Anspalten der Umfangs- 
flachen den weiteren Vorschub der Spaltrolle nicht 
behindern. 

Da wahrend des Spaltvorganges das Werkstuck bereits 
in dem zweiteiligen Putter mit der Endform der La- 
ger schale eingespannt ist, kann sofort anschlieBend 
an das Spalten mittels einer Kalibrier- oder Profi- 
lierrolle die endgiiltige Form gedruckt werden. Da er- 
sichtlicherweise nur geringe Umformungen vorgenommen 
werden (auch das Spalten weist nur einen geringen 
Umformungsgrad auf), kann die Endprof ilierung, mit 
welcher eine exakte Kalibriermng verbunden ist, schnell, 
leicht und auch bei schwer umf ormbaren Materialien 
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erfolgen. 

Ersichtlicherweise folgt beim letzten Bearbeitungs- 
schritt eine gewiinschte, vorteilhafte Verdichtung 
der Laufflache innerhalb der Wfilzkorperrillen und 
es kann zudem ein breiter Flansch ausgebildet wer- 
den, der an seiner am starksten belasteten Stelle, 
namlich dem Rillenboden verstarkt ist und dessen 
Rillenwande erwiinschtermaBen nur geringe Dicken auf- 
weisen. 

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des erf indungsge- 
maSen Verfahrens ist denkbar einfach, sie kann in 
einer ilerkommlichen Driickmaschine bestehen. Zum Aus- 
formen eines Innenringes ist ein herkommliches, zwei- 
teiliges und durch einen Reitstock spannbares Futter 
erforderlich, wahrend zur Herstellung eines AuBen- 
ringes ein zweiteiliges, mit eigenen Spannmitteln 
versehenes Futter verwendet wird. Dadurch bleibt seit- 
lich der Futterinnenraum zur Einfiihrung der Fuhrungs- 
arme fiir die Innenrollen frei. 

Ersichtlicherweise bietet das erf indungsgemaBe Ver- 
fahren eine einfacke Losung der anstehenden Probleme, 
wobei insbesondere eine Umrustung auf verschiedenste 
RinggroBen, Ringqualitaten und Eingformen ohne wei- 
teres moglich ist. Es ist fiir den Fachmann iiberraschend, 
daB auch mit den genannten groBen TJmf angsdimensionen 
im Verhaltnis zur Blechstarke ein einwandfreies Spal- 

ten moglich ist und daB weiterhin das Spalten von innen 
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nach auBen ohne Schwierigkeiten durchfuhrbar ist. 

ErgMnzend zu den vorstehenden AusfUhrungen ist zu 
bemerken, daS ein Lager entsprechend Pig. 2 u. U. 
nur mit einem Kafig ausgefuhrt werden kann. Es 
besteht jedoch die Miiglichkeit, eine Kombination 
zwischen dem Stand der Technik und der Erfindung 
vorzunehmen, d.h. es kann z.B. bei Fehlen eines 
Kafigs der AuBen- Oder Innenring des Lagers in 
einstUckiger AusfUhrung gefertigt werden, wahrend 
der entsprechende Gegenring in bekannter, geteilter 
Form ausgefuhrt wird. Hierdurch ist gewahrleistet, 
dafl die Walzkorper ohne Schwierigkeiten montiert 
werden kbnnen. 

Alternativ zu der MSglichkeit, zurllckschiebbare 
Puhrungselemente vorzusehen (Seite 5» 1. Abs.), kann 
das mittige Spalten der Ronden dadurch gewahr- 
leistet werden, dafl,wie in den Zeichnungen darge- 
stellt, die Schneidrolle mit seitlichen Fuhrungs- 
schultern ausgebildet ist, die in z.B. bronzege- 
fiitterten FUhrungen im Ober- und Unterteil des 
Werkzeuges gefuhrt werden. 
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Patentanspruche 

7^ Verfahren zur Herstellimg von Lagerschalen fur Ku- 
gellager, insbesondere Leichtkugellager, mit einem 
vorzugsweise mittigen AnschluBf lansch aus Blech durch 
Driicken, dadurch gekennzeichnet, daB eine Blechronde 
durch radiale Zustellung gespalten und danach die 
Laufflache ausgebildet (profiliert) wird* 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, 
daB das Spalten durch Zustellung von auBen auf den 
Rondenumf ang oder von innen auf den Umf ang der Mit- 
tenbohrung der Sonde erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet 
durch eine Verdichtung der Laufflache der Walzkor- 
per beim Profilieren. 

4. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 bis 3, gekennzeichnet durch Fuhrungsele- 
mente an der Spaltrolle zum Erreichen von Schenkel 
gleicher Dicke des zu spaltenden Materials. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Rollen zur Bearbeitung der Walzkorper-AuBen- 
ringe an abgewinkelten Fuhrungsarmen gehalten sind. 
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6. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1-3, gekennzeichnet durch 
seitliche Fuhrungsschultern an der Schneid- 
rolle. 
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